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Abstract of EP0294507 

A continuous process for the production of belts 
or mats from thermoplastics, studs of the same 
plastic material being arranged integrally on one 
side of the said belts or mats. The plastic material 
is, in particular, polyethylene, polypropylene, 
polyvinylidene- difluoride, polyvinylchloride or the 
like. In the production process, a belt or mat 
blank from a longitudinal die of an extruder is 
passed between the nip of two rolls, one of which 
is designed as a profiled roll for forming the 
studs. The studs are subsequently sent through a 
locally attached slitting tool, in order to provide 
them with undercuts. The endless studded belt 
produced in this way is subsequently divided into 
individual sheets. 
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© Es wird ein kontinuierliches Verfahren zur Her- 
stellung von Platten oder Matten aus thermoplasti- 
schen Kunststoffen beschrieben, auf denen einseitig 
Noppen aus dem gfeichen Kunststoffmaterial ein- 
stCckig angeordnet sind. Das Kunststoffmaterial 1st 
insbesondere Polyethylen. Polypropylen, Polyvinyll- 
dendifluorid, Polyvinylchlorid od. dgl. Bei dem Her- 
stellungsverfahren wird eln Platten-oder Mattenroh- 
ling aus einer LSngsdUse elnes Extruders zwfschen 
den Spalt zweier Walzen gegeben, von denen die 
eine als Profilwalze zur Ausformung der Noppen 
ausgebildet ist Die Noppen werden anschiietfend 
durch ein ortsfest angebrachtes Schlitzwerkzeug hin- 
durchgefuhrt, urn sie mit Hinterschneidungen zu ver- 

T*sehen. Die auf diese Welse hergestellte endlose 

^Noppenplatte wird anschllessend in Einzelbahnen 

j^unterteilt 

O 

in 
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Verfahren und Vorrichtung zur HersteUung von Noppenplatten, nach diesem Verfahren hergestellte 

Noppenplatte und deren Verwendung 



Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren 
zum Herstellen von Kunststoffpiatten, insbesondere 
aus thermoplastischem Kunststoff, die mindestens 
auf einer Seite mit Hinterschneidungen aufweisen- 
den Noppen versehen sind. 

Noppenplatten aus Kunststoff finden insbeson- 
dere Anwendung im Betonbehalterbau. wenn es 
gilt, fUJssigkeits- und auch gasdichte, chemikalien- 
resistente BehSlter zu ersteilen. Die Kunststoffplat- 
ten bilden die Auskieidung solcher Behaiter. Sie 
erbringen die Bestandigkeit gegen die Chemikalten 
und FIGssigkeiten. Die mechanische Festigkeit der 
Gesamtkonstruktion wird im wesentlichen von der 
BetonkonstnMon erbracht Schwierigkeiten berei- 
tet in aller Regei die Verbindung der Kunststoffplat- 
ten mit der Betonkonstruktlon, da die giatte Kunst- 
stoffplatte keine teste mechanische Verbindung mit 
dem Beton eingeht Die Zuhilfenahme von Klebern 
fUhrt zu keinen langfristig zufriedenstellenden Er- 
gebnissen. 

Aus diesem Grunde sind verschledene Veran- 
kerungselemente mit Hinterschneidungen vorge- 
schlagen worden, die auf einer Seite der Kunst- 
stoffplatte angebracht und die bei der HersteUung 
des Behalters einbetoniert werden. Auf diese Wei- 
se wird die erwunschte feste Verbindung zwischen 
Kunststoffpfatte und Betonunterkonstruktion zwar 
erreicht, die Anbringung der bekannten Veranke- 
rungselemente an den Kunststoffpiatten ist jedoch 
vergleichsweise aufwendig, da sie nachtraglich er- 
foigt und mehrere Arbeitsschritte benotigt 

So ist beispieisweise in der DE-OS 31 08 972 
ein Verfahren beschrieben, bei dem getrennt her- 
gesteiite Ankemoppen gleichzeilfg auf die Kunst- 
stoffplatte aufgesetzt und dort mitteis Schwei/Jen 
befestigt werden. Diese Art der Aufbringung von 
Ankemoppen ist bei der Vielzahi der anzubringen- 
den Ankerelemente Clberaus zeitaufwendig oder 
man benotigt eine entsprechend aufwendige Vor- 
richtung. DarUber hinaus weisen diese Ankemop- 
pen im Bereich ihres Fu/tes scharfkantige Obergan- 
ge in sich selbst und bezflglich der Kunststoffplatte 
auf. wodurch es zu Kerbspannungen mit den be- 
kannten Oberbeanspruchungen kommen kann. 

Aus der FR-PS 11 02 294 ist ein Verfahren 
bekannt geworden; mit dem Auskleidungsplatten 
durch Extrudieren hergestelit werden. Bei der Ex- 
trusion werden auf einer Plattenseite, bedingt durch 
den Extrusionvorgang, Ober die gesamte Platten- 
I2nge Ankerleisten vorgesehen, die auch hinter- 
schnitten sein kdnnen. Dieses Verfahren kann nur 
fur relativ dicke Kunststoffplatten angewendet wer- 
den, urn eine gleichmSSige Ausbildung der Anker- 
leisten zu gewahrleisten. Letztere bewirken auch 



eine Hnienformige Kraftableitung zwischen den 
Kunststoffplatten und dem Beton des Bauwerks. 
Hierdurch entsteht ein ungleichmafliger Span- 
nungsverlauf in der Platte, was deren Dauerstand- 

s festigkeit entgegensteht. Die Aufgabe der vorlie- 
genden Er findung besteht somit darin, insbeson- 
dere ein Verfahren zur HersteUung einer Kunststoff- 
platte, vorzugsweise aus thermoplastischem Kunst- 
stoff, zu schaffen, mit dem in einem einzigen Ar- 

10 beitsvorgang derartlge Platten mit quasi diskreten 
Noppen hergestelit werden kOnnen. Diese Aufgabe 
ist gemaB der Erfindung dadurch gelost dafl ein 
Piattenrohling durch Extrudieren aus einer Schiitz- 
duse geformt wird, 6aB der Piattenrohling zwischen 

75 zwei Walzen von denen mindestens eine eine Pro- 
filwalze ist hindurchgefuhrt wird, wobei auf der 
elnen Seite der Profilwaize die Noppen aus dem 
Material des Plattenrohlings geformt werden, und 
dafl die gebildeten Noppen unter im wesentlichen 

20 translatorischer Bewegung . durch ein die Hinter- 
schneidungen erzeugendes Werkzeug gefuhrt wer- 
den. 

Mit dem erfindungsgema^en Verfahren erhalt 
man eine Kunststoffplatte, an der auf einer Seite 

25 hinterschnittene Noppen a!s spatere Verankerun- 
gselemente im Beton einstQckig vorgesehen sind. 
Form und Verteilung der Noppen werden durch die 
Wahi der Profilwaize grundsatzlich bestimmt Die 
erwQnschten Hinterschneidungen werden durch ein 

30 vorzugsweise im Bereich der Glattwaize vorgese- 
henes weiteres Werkzeug bestimmt 

Die Erfindung beinhaitet auch Losungsvor* 
schlage fQr eine Vorrichtung zur DurchfUhrung des 
erfindungsgema/Jen Verfahrens sowie fur die Nop- 

35 penplatte an sich und deren Verwendung. 

Weitere Bnzelheiten, Merkmale und Vorteile 
der Erfindung ergeben sich aus der folgenden Be- 
schreibung, der schematischer Zeichnung sowie 
den Unteranspruchen. Es zeigen: 

40 Fig. 1 einen vertikalen Querschnltt durch ein 

Walzengerust samt Extruder und Hinter- 
schneidungswerkzeug zur HersteUung von Noppen- 
piatten; 

Fig. 2 eine Stimansicht des Hlnt,r- 
45 schneidungswerkzeugs in Richtung des Pfeiles A; 

Fig. 3 eine teilweise Draufsicht der mit Nop- 
pen versehenen Seite der erfindungsgemSflen 
Noppenplatte und 

Fig. 4 einen Querschnitt nach linie IV-IV der 

so Fig. 3. 

Gemafr Fig. 1 wfrd aus einer Langsduse eines 
Extruders 1 ein Piattenrohling 2 extrudiert und dem 
Walzenschiitz zwischen einer Glattwaize 3 und ein- 
er Profilwaize 4 zugefUhrt Im Anschlu/3 an die 
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Profilwalze ISuft die bereits mit Noppen versehene 
Kunststoffplatte oder Noppenplatte 6 durch elnen 
Walzenspalt zwischen der Profilwalze 4 und einer 
Kuhlwalze 5, urn von dieser dann, wie dargestellt, 
abgefuhrt zu werden. 

Wie sich aus Fig. 1 weiterhin ergibt, tritt der 
Plattenrohling 2 aus der LangsdOse des Extruders 
1 mlt einer Olcke aus, die grofler als die Dicke der 
anschfieltend gebildeten Noppenplatte 6 im Bereich 
auflerhalb deren Noppen 1st Dadurch kommt es 
vor dem WaJzenspalt zwischen Glattwalze 3 und 
Profilwalze 4 zu einem Materiaistau 7, der zum 
Aufbau oder Ausbildung von Noppen 8 dierrt, d. h. 
der zunachst den Materiaistau 7 bildende Kunst- 
stoff tritt in Ausnehmungen 9 der Profilwalze 4 ein, 
die den Noppen 8 entsprechen. Es liegt auf der 
Hand, dai3 Ausbildung und Abbau des Materiai- 
staus 7 abhangig 1st oder beeinfluflt werden kann 
durch Extrusionsgsschwindigkeit des Extruders 1, 
Hflhe des Walzenspaltes des Extruders und 
Umlaufgeschwindlgkeit der WaJzen 3 bis 5. 

Kurz vor der Abnahme der Noppenplatte oder 
Noppenbahn 6 von der KUhlweise 5 1st ein Werk- 
zeug 10 zur Ausbildung von Hlnterschneldungen 
der Noppen 8 vorgesehen, die zur sicheren Veran- 
kerung der Noppenplatte spSter im Baton eines 
8auwerks, vorzugsweise eines Behalters oder Roh- 
res oder einer Rinne, gewOnscht slnd. 

Wie sich aus Rg. 1 und 2 ergibt, besteht das 
Werkzeug 10, das grundsatzlich fast bezGglich den 
Walzen 3 bis 5 und somit auch der darauf befindli- 
chen Noppenplatte angeordnet 1st, aus einer Ab- 
deckung 11. einer Warmeisolierung 12, einem 
Tragkorper 13, einer Heizpatrone 14 sowie einem 
Schlitzwerkzeug 15. In der Heizpatrone 14 befindet 
sich vorzugsweise erne elektrische Widerstandshei- 
zung zur Beheizung des Schlitzwerkzeuges. 

Das Werkzeug 10 ist so bezGglich der gebilde- 
ten Noppenplatte 6 angeordnet, dafl die in der 
Profilwalze 4 gebildeten Noppen durch das Schlitz- 
werkzeug 15 hindurch bewegt werden, wodurch es 
zur Bildung von Hinterschneidungen kommt, die 
den JBereichen 16 des Schlitzwerkzeuges entspre- 
chen. 

Eine bevorzugte Ausfuhrungsform einer mit 
dem erflndungsgemaflen Verfahren hergestellten 
Noppenplatte ist als Ausschnitt in den Fig. 3 und 4 
gezeigt Aus Rg. 3 ergibt sich insbesondere eine 
mogliche Zuordnung der Noppen 8 zuelnander. 
Diese Zuordnung entspricht der Verteilung der 
Ausnehmungen 9 der Profilwalze 4, Die Fig. 3 zeigt 
weiterhin die KonizitSt der Noppen 8. 

Fig. 4 verdeutlicht die Wlrkung des Werkzeugs 
10. Man erkennt deutlich die Hinterschneidungen 
17, die den Bereichen 16 des Schlitzwerkzeuges 
15 entsprechen. Weiterhin erkennt man die abge- 
rundeten Bereiche 18 am Fufle der Noppen 8 beim 
Obergang in die Platte 6 zur Vermeidung von - 



scharfen Obergangen und den damit auftretenden 
Kerbspannungen oder Spannungskonzentrau'onen, 
insbesondere bei der spateren bestimrnungsgoma- 
flen Verwendung der Noppen platte. Die Konizita't 

s der Noppen 8 ist ebenfalls In Rg. 4 verdeutlicht 
Man erkennt, dafl die einzelnen Noppen, Im Schnltt 
gesehen. elnen Wlnkel von 4 Grad mrt der Sen- 
krechten elnschlieflen. Dies gilt auch fQr die Seite 
der Noppen, die derjenigen mit dem eingezeichne- 

io ten Winkel von 4 Grad gegenUberllegt. 

In Rg. 3 und 4 sind in kleinerer Schrift ge- 
genuber den Bezugszlffern Ma/te der Noppenplatte 
6 und der Noppen 8 in Millimeter angegeben. 
Diese Mafle verdeutlichen ein besonders bevorzug- 

75 tes AusfOhrungsbeispiel der Erfindung, mit dem ein 
wesentlicher 8ereich aller in Frage kommenden 
Anwendungsfalle abgedeckt werden kann. Dennoch 
kdnnen natQrlich mit dem erfindungsgemaflen Ver- 
fahren auch Platten praktisch beliebig anderer 

20 Mafle hergesteJrt werden. Hervorzuheben ist je- 
doch, dafl mit dem erfindungsgema'Ben Verfahren 
In einem elnzigen Arbeitsgang flatten mit einsttic- 
klg darauf angeordneten Noppen In beliebiger An- 
ordnung in AbhSngigkeit von der Ausbildung der 

25 Profilwalze 4 und des Werkzeugs 10 hergestelrt 
werden kcSnnen. Von besonderer Bedeutung ist 
auch, dafl hierbei ein runder Obergang am Fufle 
der Noppen 8 gegenuber der eigentlichen Platte 6 
erzeugt werden kann. 

30 Die Noppenplatten 6 konnen insbesondere aus 
alien therm oplastischen Kunststoffen, wie Polyethy- 
len, Polypropyien, Polyvinylidenfluorid, Polyvtnylch- 
lorid.gefertigt werden. 

Eine gMngige Breite der LangsdOse des Extru- 

35 ders. aus der der Plattenrohling 2 austritt, betragt 
1,5 Meter. Es werden Noppenplatten mit einer 
Dicke zwischen den Noppen von 1,5 bis 10 Milli- 
meter gewafzt Die Hone der LangsdOse des Extru- 
ders soKte dann jeweils etwas grower als diese 

40 Dicke seln, so dafl es zum Aufbau des Material- 
staus 7 vor dem Walzenspalt der Walzen 3 und 4 
kommt, urn, wie erwahnt, aus dieser Materialanhau- 
fung diB Ausnehmungen 9 der Profilwalze auszufOI- 
len und so die Noppen 8 zu formen, die dann in 

45 dem Werkzeug 10 einer zusatzlich Bearbeitung 
unterzogen werden. 

Es liegt auf der Hand, dafl mit dem Schlitz- 
werkzeug 15 auch andere •geometrische Formen 
als die gezeigten erzeugt werden konnen. Wesent- 

so lich ist bel der Ausbildung des offenen Quer- 
schnitts dieses Schlitzwerkzeugs 15, dafl eine wirk- 
same Hinterschneidung an den Noppen 8 bei 
deren Durchtritt durch diesen offenen Querschnitt 
erzeugt wird, urn auf diese Weise eine gute Veran- 

55 kerung bel der erfindungsgem§flen Verwendung 
der Noppenplatte zur Auskleidung von BehSrtern, 
RBhren, Rinnen od. dgl. zu gewahrleisten. 

In der Rg. 1 ist ein bevorzugtes AusfGhrungs- 
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beispiel des erfindungsgema'flen Verfahrens bzw. 
der erfindungsgemaflen Vorrichtung gezeigt Das 
Werkzeug 10 mufl jedoch nlcht notwendigerweise 
in der in dieser Rg. 1 gezelgten Stellung angeord- 
net werden. So kann es zum Beispiel ebenfaJIs im 
ersten oder zwelten Quadranten der' KOhlwalze 5 
vorgesehen sein. Auch ist es denkbar, dafl es be- 
zilglich der Fig. 1 waiter links angeordnet ist wenn 
die Noppenplatten 6 auf einen Tisch oder efn ande- 
res UnterstQtzungselement geleitet wird. Grund- 
satzlich ist es auch denkbar, dafl die KQhlwalze 5 
entfallen kann und dafl das Werkzeug 10 dann in 
einer Position vorgesehen ist die etwa dem zwei- 
ten Quadranten der gezeichneten Waize 5 zuzuord- 
nen ist. wobei dann eine andere StGtzeinrichtung 
anstelle der KOhlwalze 5 vorgesehen sein mufl, um 
den Spalt zwischen dem Werkzeug 10 und der 
Noppenplatte 6 zu definteren, so da/3 es zu einer 
definierten Bearbeitung der Noppen 8 mit dem 
Werkzeug 10 kommt 

Der Vollstandigkeit halber sei noch erwahnt 
da/3 die Profilwalze 5 uber ihren gesamten Umfang 
mit den Ausnehmungen 9 versehen ist, die aus 
Vereinfachungsgrunden nur in zwei Teilbereichen 
gezeigt sind. 

Die nach dem erfindungsgemaflen Verfahren 
kontinuierlich und somit endlos hergestellte Nop- 
penplatte 6 kann nach DurchfUhrung der Noppen 8 
durch das Werkzeug 10 in praktisch bellebig breite 
EinzefstUcke unterteilt werden. Die Dicke der Nop- 
penplatte 6, ohne die Noppen 8, betrMgt in der 
Regel, wie erwahnt, 1,5 bis 10 Millimeter. Abwei- 
chungen von diesen Grenzen sind jedoch moglich, 
insbesondere grofler a!s 10 Millimeter. 

An der Profilwalze 4- kommt es zu einer ersten 
formstabilen Verfestigung der Noppen 8. Eine wei- 
tere Stabilisierung der Konfiguration von Noppen 8 
und Platte 6 wird durch den Kontakt mit der KUhl- 
walze 5 herbeigefuhrt. 

Wie bereits angesprochen, ist das Werkzeug 
10 mit einer Heizpatrone 14 oder Heizeinrichtung 
versehen, die insbesondere das Schlitzwerkzeug 
15 erhitzt und zwar auf eine solche Temperatur, 
dafl der thermoplastische Kunststoff der Noppen 8, 
bei deren Durchtr'rtt durch die Schlitze des Werk- 
zeugs durch die Warmeeinwirkung gut verformbar 
ist. Die in der Heizpatrone 14 erzeugte WSnme wird 
-vorzugsweise auf das Schlitzwerkzeug 15 Bbertra- 
gen, da auf der letzterem gegenOberliegenden Sei- 
te der Heizpatrone 14 hinter dem Tragkorper 13 
eine Warmeisolierung 12 vorgesehen ist Es 
kommt somit zu einer bevorzugten WarmeGbertra- 
gung auf das Schlitzwerkzeug 15. 

Durch die beschriebene zusatzliche Anordnung 
des Werkzeugs 10 mit seinem Schlitzwerkzeug 15 
kommt es gemafl der Erfindung zu einer prazisen 
Ausformung nicht nur der Hinterschneidungen 17 
der Noppen 8. Es kann vielmehr auch nochmals 



der Obergang im Fuflbereich der Noppen 8 bezU- 
glich der Platte 6 dahingehend bearbeitet oder 
nachbearbeitet werden, dafl dieser Obergang effek- 
tiv abgerundet ausgebiidet wird. Auf diese Weise 

s werden scharfkantige Obergange und die Ausbll- 
dung von Kerbspannungen vermieden, die spater 
beim bestimmungsgemaflen Gebrauch der Nop- 
penplatte wegen einer Anhaufung von Spannungen 
zu einem vorzeitigen Bruch oder Reiflen der Platte 

70 8 fGhren kSnnten. 



AnsprUche 

;5 1. Verfahren zum Herstellen von Kunststoffplat- 
ten (6), vorzugsweise aus thermopfastischem 
Kunststoff, die mindestens auf einer Seite mit 
Hinterschneidungen (17) aufweisenden Noppen (8) 
versehen sind, dadurch gekennzeichnet . 

20 dafl ein Plattenrohling (2) durch Extrudieren aus 
einer Schlitzdlise geformt wird, 
dafl der Plattenrohling (6) zwischen zwei Walzen (3, 
4), von denen mindestens eine eine Profilwalze (4) 
ist hindurchgefuhrt wird, wobei auf der elnen Seite 

25 der Profilwalze (4) die Noppen (8) aus dem Materi- 
al des Piattenrohlings (2) geformt werden, und dafl 
die gebildeten- Noppen (8) unter im wesentiichen 
translatorischer Bewegung durch ein die Hinter- 
schneidungen (17) erzeugendes Werkzeug (10) 

30 gefUhrt werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet , dafl die Noppen (8) im plastischen 
Zustand durch das die Hinterschneidungen erzeu- 
gende Werkzeug (10) gefUhrt werden. 

35 3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gskennzeichnet dafl das Werkzeugs (10) beheizt 
wird. 

4. Vorrichtung zur DurchfQhrung des Verfah- 
rens nach mindestens einem der AnsprUche 1 bis 

40 3, gekennzeichnet durch 

einen den Piattenrohiing (2) formenden Extruder (1) 
mit Schiitzdtise, 

ein Paar von Kalanderwalzen (3, 4), deren eine als 
die Noppen (8) aus dem Plattenrohling (2) ausfor- 
45 mende Profilwalze (4) ausgeblldet 1st, 

und durch ein den Kalanderwalzen (3, 4), nachge- 
schaltetes, die Noppen (8) hinterschneidendes 
Werkzeug (10). 

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch ge- 
50 kennzeichnet, dafl das Werkzeug mit einer Heizein- 
richtung versehen ist 

8. Noppenplatte, hergestellt nach dem Verfah- 
ren nach mindestens einem der AnsprOche 1 bis 3. 

7. Noppenplatte nach Anspruch 6, dadurch ge- 
ss kennzeichnet , dafl sie einstuckig aus Thermoplast 
hergestellt ist, Hinterschneidungen aufweist und die 
Obergange von Plattenoberfiache zum Fuflbereich 
der Noppen (8) abgerundet ausgebildet sind. 
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8. Verwendung der nach dem Verfahren nach 
mindestens efnem der Ansprtlche 1 bis 3 herge- 
steilien Noppenplatte (6) als verforene SchaJung, 
insbesondere beim Betonbehaterbau. 
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